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Barras de refuerzo de alta resistencia y su proceso de fabricacion.

Abstracto

Se describe una barra de acero corrugado de alta resistencia y su procedimiento de fabricacion,

pertenecientes al campo de la metalurgia del acero y apta para barras de acero corrugado con un

estandar de produccién de 12 mm a 40 mm. La barra de acero corrugado de alta resistencia de la

invencién comprende los siguientes ingredientes: C: 0,12-0,25%; Si: 0,12-0,80%; Mn: 0,30-1,55%, P:

0,01-0,035%, S: 0,01-0,040%, peso equivalente de carbono: 0,19-0,51%, el resto es Fe. El

procedimiento de la invencion comprende las siguientes etapas: escuadrado de la palanquilla, Otros idiomas: Chino

calentamiento, laminado grueso e intermedio, laminado fino, penetracién de agua QTB, colocacién o

en una cama de enfriamiento (enfriamiento natural), descascarillado, verificacion y Inventor: E/\F, AR, =K, RAF 518, TIE, 2558

almacenamiento. La invencion presenta la ventaja de que: los ingredientes quimicos se disefian de Asignado actual : Grupo de Hierro y Acero de Tianjin Co Ltd.

forma diversa segun los diferentes estandares de produccién de la barra de acero deformada, y el

procedimiento de tratamiento térmico posterior al laminado se utiliza para mantener la barra de

acero con buena plasticidad y tenacidad. Aplicaciones a nivel mundial
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Reivindicaciones (10) Ocultar dependiente ~

1. Barra de acero deformada de alta resistencia, se caracteriza porque: composicién: C:0,12 ~ 0,25%, Si:0,12 ~ 0,80%, Mn:0,30 ~ 1,55%, P:0,01 ~ 0,035%, S:0,01 ~ 0,040%,
equivalente de carbono: 0,19 ~ 0,51%, excedente de Fe.

2. Segun la barra de refuerzo descrita en la reivindicacion 1, se caracteriza porque: la composicién de la barra de refuerzo de diferentes tamafos es:

La especificacion es acero retorcido de 12 mm: la composicién de la barra de refuerzo es: C: 0,12 ~ 0,22%, y Si: 0,12 ~ 0,30%, Mn: 0,30 ~ 0,65%, P: 0,01 ~ 0,035%, S: 0,01 ~
0,040%, equivalente de carbono: 0,19 ~ 0,33%, el excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 14 mm a 20 mm: la composicién de la barra de refuerzo es: C: 0,17 a 0,23 %, y Si: 0,72 a 0,30 %, Mn: 0,50 a 0,75 %, P: 0,01 a 0,035
%, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,25 a 0,36 %, excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 22 mm a 25 mm: la composicion de la barra de refuerzo es: C: 0,17 a 0,25 %, y Si: 0,40 a 0,80 %, Mn: 1,20 a 1,55 %, P: 0,01 a 0,035
%, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,37 a 0,51 %, excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 30 mm a 40 mm: la composicion de la barra de refuerzo es: C: 0,17 a 0,25 %, y Si: 0,20 a 0,60 %, Mn: 1,0 a 1,40 %, P: 0,01 a 0,035
%, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,34 a 0,49 %, excedente es Fe.

3. La tecnologia para preparar el acero retorcido descrito en la reivindicacion 1 se caracteriza porque: el paso del procesamiento es: la materia prima, una palanquilla
cuadrada de colada continua, se somete a un tratamiento térmico, se introduce en un proceso de laminacién en espesor, se introduce nuevamente en un proceso de
laminacién de acabado, se lleva a cabo un tratamiento térmico QTB y un tratamiento con agua de desgaste, se enfria naturalmente en lecho frio, se mide, se verifica y,
finalmente, se almacena.

4. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacion 3, se caracteriza porque: el lingote cuadrado de colada continua descrito tiene un tamafio de: 150 * 150 * 12000 mm;
la especificacion del acero retorcido es: 12 mm a 40 mm; la composiciéon del lingote cuadrado de colada continua es: C: 0,12 a 0,25 %, y Si: 0,172 a 0,80 %, Mn: 0,30 a 1,55
%, P: 0,01 a 0,035 %, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,19 a 0,51 %, el excedente es Fe.

5. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacion 3, se caracteriza porque: la composicién para producir la palanquilla cuadrada de colada continua de diferentes
tamafos de barras de refuerzo es:

La especificacion es acero retorcido de 12 mm: la composicion de la palanquilla cuadrada de colada continua es: C: 0,12 ~ 0,22%, y Si: 0,12 ~ 0,30%, Mn: 0,30 ~ 0,65%, P:
0,01 ~0,035%, S: 0,01 ~ 0,040%, equivalente de carbono: 0,19 ~ 0,33%, el excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 14 mm a 20 mm: la composicidn de la palanquilla cuadrada de colada continua es: C: 0,17 a 0,23 %, y Si: 0,12 a 0,30 %, Mn: 0,50 a
0,75 %, P: 0,01 a 0,035 %, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,25 a 0,36 %, excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 22 mm a 25 mm: la composicién de la palanquilla cuadrada de colada continua es: C: 0,17 a 0,25 %, y Si: 0,40 a 0,80 %, Mn: 1,20 a
1,55 %, P: 0,01 a 0,035 %, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,37 a 0,51 %, excedente es Fe;

La especificacion es acero retorcido de 30 mm a 40 mm: la composicién de la palanquilla cuadrada de colada continua es: C: 0,17 a 0,25 %, Si: 0,20 a 0,60 %, Mn: 1,0 a
1,40 %, P: 0,01 a 0,035 %, S: 0,01 a 0,040 %, equivalente de carbono: 0,34 a 0,49 %, excedente de Fe.

6. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacion 3, se caracteriza porque: proceso de calentamiento descrito: la temperatura de la seccién de precalentamiento es:
800 ~ 1000 °C, la temperatura de la zona de calentamiento es: 1100 ~ 1170 °C, la temperatura de la zona de mantenimiento es: 1070 ~ 1140 °C; el tiempo total de
calentamiento es de 90 ~ 120 minutos; la temperatura de inicio del laminado es: 980 ~ 1060 °C.



7. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacién 6, se caracteriza porque: el rango de temperatura de inicio de laminacién de barras de refuerzo de diferentes tamafios
se encuentra en el proceso de calentamiento descrito:

Las especificaciones de laminacion son acero retorcido de 12 mm a 20 mm, temperatura de laminacién inicial: 7000 a 1060 °C;
Las especificaciones de laminacion son acero retorcido de 22 mm a 40 mm, temperatura de inicio de laminacién: 980 a 1030 °C.

8. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacién 3, se caracteriza porque: la tecnologia de laminacion descrita se divide en laminacion desbaste, laminacion en
rodillos y laminacion de acabado:

(1) tecnologia de desbaste: un total de 6 unidades de desbaste, es un rodillo que emplea un poco de potencia de las partes; el sexto salié de la base de lapiz labial y tiene
un tamafio de 76 mm * 76 mm, valores de separacion entre rodillos de 10 mm cuando el acero retorcido excepto que la especificacion es de 32 mm, 40 mm fue
laminado; la especificacion es acero retorcido de 32 mm, 40 mm cuando laminado el sexto sale de la base de |apiz labial y tiene un tamafio de 77,3 mm * 76 mm, valores
de separacion entre rodillos de 11,3 mm;

(2) proceso de laminacion en: un total de 8 grupos de trenes de fresado intermedios, adoptan técnicas de control de torsion, laminacién sin tension. El tamafio de la base
roja de cada lote es un programa de laminacion prensada y se lleva a cabo.

(3) Proceso de laminado final: un total de 4 trenes de acabado, adoptan técnicas de control de torsion, laminado sin tension, la velocidad de acabado a calibre es de 4,98
al18m/s.
9. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacion 3, se caracteriza porque: la técnica del proyecto de conservacion de agua QTB descrita es: la presion del agua de
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refrigeracion es: 1,2 ~ 1,4MPa; el nimero de enfriadores de agua utilizados es: 5~ 15; el flujo total de refrigerante de agua es: 550 ~975m / h; el tiempo de refrigeracion
es: 0,51 ~ 4,14s; la temperatura de auto-temperatura es: 560 ~ 620 °C.

10. Segun la tecnologia descrita en la reivindicacion 9, se caracteriza porque: la técnica QTB descrita para proyectos de conservacion de agua y el parametro de
procesamiento de la barra de refuerzo de produccién de diferentes tamafios es:

m3
La especificacion es acero retorcido de 12 mm a 14 mm: el niumero de usos del enfriador de agua es: 5 a 7; el flujo total del refrigerante de agua es: 550 a 630  /h;
tiempo de enfriamiento Be: 0,51 a 0,71 s; la temperatura de autotemplado es: 600 a 620 °C;

Specification is the Twisted Steel of 16mm ~ 20mm: water cooler uses number to be: 9 ~ 10; The water coolant total flux is: 680 ~ 840m 3/h; Be cooling time: 0.83 ~
1.38s; Self tempering temperature is: 580 ~ 600 °C;

Specification is the Twisted Steel of 22mm ~ 25mm: water cooler uses number to be: 15; The water coolant total flux is: 830 ~975m 3/h; Be cooling time: 1.25~1.62s;
Self tempering temperature is: 560 ~ 580 °C;

Specification is the Twisted Steel of 30mm ~ 40mm: water cooler uses number to be: 14 ~ 15; The water coolant total flux is: 750 ~975m 3/h; Be cooling time: 2.48 ~
4.14s; Self tempering temperature is: 560 ~ 580 °C.

Descripcion
Un tipo de barra de acero deformada de alta resistencia y su tecnologia de preparacion.

Antecedentes técnicos



La presente invencién pertenece al campo técnico de la metalurgia ferrosa, y en particular se proporciona un tipo de barra de acero deformada de alta resistencia y su
tecnologia de preparacion.

Tecnologia de fondo

La barra de acero corrugado laminada en caliente para hormigén armado es un material fundamental y ampliamente utilizado en todo tipo de obras de construccion,
tanto a nivel nacional como internacional. Ademas, es un producto esencial de produccién masiva en todas las acerias de la industria metalurgica china. Debido al
rapido desarrollo del sector de la construccion, este producto ha sido sometido a estandares de calidad mas exigentes, requiriendo que su rendimiento no solo sea de
alta resistencia, sino también de indices como buena plasticidad, soldabilidad, resistencia a la fatiga y cohesién. De esta manera, puede satisfacer las necesidades de
edificios de gran altura, grandes luces, resistencia a la detonacién y trabajos de construccién de alta gama, como la resistencia a bajas temperaturas, y al mismo tiempo
lograr un ahorro de acero, con el objetivo de reducir costos.

La mayoria de las empresas nacionales adoptan el laminado en caliente microaleado que se explica més adelante, y las empresas extranjeras adoptan principalmente el
tratamiento térmico que se explica mas adelante. El rendimiento del producto puede alcanzar sustancialmente los requisitos estandar, pero debido a la diferencia en el
modo de uso del producto y la aprobacion del cédigo de construccion tanto a nivel nacional como internacional, las empresas nacionales que adoptan el hierro fundido
de alta resistencia con tratamiento térmico que se explica mas adelante no forman una serie de especificaciones, y tienen el fendmeno mas grande de fluctuacion del
indice de propiedades de refuerzo.

Tianjin Iron-Steel Co., Ltd. esta introduciendo en los novedosos laminadores de trayectoria de tension corta de dos rodillos existentes de quinta generaciéon DANIELI
italianos, LTR (laminacidn a baja temperatura) y QTB (proceso de tratamiento de temple y auto-revenido) sobre la base del proceso de enfriamiento (laminacién y
tratamiento térmico posterior inmediatos) superioridad técnica, excavar completamente el potencial de su equipo, economizar recursos en la mayor medida, reducir el
costo de fabricacion, tomar la composicion quimica de diseno de llegada, garantizando un indice de rendimiento uniforme y estable de acuerdo con las diferencias en
las especificaciones del producto.

Para que la barra de refuerzo se termine mediante un tren de fresado cuando se aplica el principio de laminacién hacia atras de la tecnologia de tratamiento térmico,
tiene una temperatura muy alta, su estructura metalografica es una estructura austenitica, entra inmediatamente en la unidad de refrigeracion, el enfriamiento directo
con agua realiza un temple répido, hace que la barra de refuerzo obtenga una estructura martensitica en la capa superior, la porcion central todavia mantiene el estado
austenitico al salir de la unidad de refrigeracion, la estructura austenitica de la porcidn central esta en el periodo de caida de temperatura posterior, forma perlita y
agrega estructura ferritica, la transmisién hace que la capa superior genere revenido de martensita y el calor de la porcién central estd en la superficie, obteniendo
martensita revenida, formando sorbita entre la porcién central y textura epidermoidea, perlita, tejidos de transicién como ferrita.

La tecnologia de tratamiento térmico posterior se emplea para que la capa superior de la barra de refuerzo con la porcién central tenga lugar diferentes
transformaciones de fase, obteniendo martensita templada superior a través de una capa de endurecimiento de intensidad en la superficie de la barra de refuerzo,
obteniendo tejido en estado de equilibrio de plasticidad preferiblemente en la porcidn central, manteniendo asi la barra de refuerzo con buenos moldes, tenacidad al
aumentar sustancialmente la resistencia de la barra de acero reforzada.

Resumen de la invencién

El objetivo de la presente invencién es proporcionar un tipo de barra de acero corrugado de alta resistencia y su tecnologia de preparacién, manteniendo la barra de
refuerzo con una buena capacidad de moldeo y tenacidad al aumentar sustancialmente la resistencia de la barra de acero reforzada.

Composicion del musculo de barra de acero deformado de alta resistencia de la presente invencién (%):
C:0,12~0,25, Si:0,12 ~ 0,80, Mn:0,30 ~ 1,55, P:0,01 ~ 0,035, S:0,01 ~ 0,040, equivalente de carbono: 0,19 ~ 0,51, el excedente es Fe.

La especificacién de produccién del acero retorcido de la presente invencion es de 12 mm a 40 mm, y el rango preferible de ingredientes quimicos de barras de refuerzo
de diferentes tamafios se presenta de la siguiente forma:



Especificacion Minnesot Porcentaje equivalente de

DO%  Si% PAG%  S%
(mm) a% carbono
12 012~ 012~ 030~ 001~ 001~ .0 a3 14~ 017~ 012~ 050~ 001~ 001~ 025~
0,22 0,30 0,65 0035 0,040 ' ' 20 023 0,30 0,75 0035 0040 036
017~ 040~ 120~ 001~ 001~ ~ 017~ 020~ 1.0~ 01~ , 34~
—r 037051 30~ 017~ 0720 1.0 0,01 0,01 0,34
025 080 1,55 0035 0,040 40 025 060 140 0,035 ~.0040 0,49

La composicion de la barra de refuerzo es idéntica a la composicion de la palanquilla cuadrada de colada continua de materia prima, y la composicién de la palanquilla
cuadrada estd disefiada a medida para la laminacién de acero retorcido de alta resistencia, y es fundida por la empresa Tianjin Iron And Steel Company, fundida
mediante tecnologia tradicional.

La dimensién pequefia que es facil de experimentar una transicién de fase es adecuadamente reducida en el contenido de los componentes de los elementos de
aleacion Siy Mn, y la especificacion grande dificil que experimenta una transicién de fase adecuadamente aumenta el contenido de los componentes de los elementos
de aleacion Siy Mn.

Proceso técnico de la presente invencion: tocho cuadrado — calentamiento — engrosado, en rollo — laminado final — agua de desgaste QTB — subir a lecho frio
(enfriamiento natural) — pesaje — verificaciéon — almacenamiento.

Los pasos y parametros del procesamiento son los siguientes:
(1) materia prima: palanquilla cuadrada de colada continua de 150 * 150 * 12000 mm.

(2) Proceso de calentamiento: el tocho cuadrado se somete a un tratamiento térmico en tres secciones, donde la temperatura de la seccion de precalentamiento es: 800
~ 1000 °C; la temperatura de la zona de calentamiento es: 1100 ~ 1170 °C; la temperatura de la zona de remojo es: 1070 ~ 1140 °C. El tiempo total de calentamiento es
de 90 ~ 120 minutos. La temperatura controlada de la secuencia de laminacién (temperatura de laminacién inicial) es: 980 ~ 1060 °C. La presente invencidn adopta un
horno de recalentamiento de viga moévil de tipo acumulador de calor de avance lateral a salida lateral, y el combustible es gas de alto horno.

(3) tecnologia de laminacidn: se divide en laminacion en desbaste, en laminacién y laminacién de acabado.

El laminado que emplea 18 laminadores no tiene giros completos de laminado continuo, y la separacién de grado plano es para la disposicion, los laminadores 16y 18
adoptan un tren de laminacion vertical convertible plano, pueden convertir arbitrariamente en laminador plano o vertical.

Tecnologia de desbaste: un total de 6 unidades de desbaste, es un rodillo que emplea un poco de potencia de las piezas. El sexto sali6 de la base de lapiz labial y tiene
un tamafo de 76 mm * 76 mm, valores de separacion entre rodillos de 10 mm cuando el acero retorcido excepto que la especificacion es de 32 mm, 40 mm fue
laminado; la especificacion es acero retorcido de 32 mm, 40 mm cuando laminado el sexto sale de la base de |4piz labial y tiene un tamafo de 77,3 mm * 76 mm, valores
de separacién entre rodillos de 11,3 mm.

Proceso de laminacién intermedia: un total de 8 grupos de trenes de fresado intermedios, adoptan técnicas de control de torsion, laminacion sin tension. El tamaiio de la
base roja de cada lote se lleva a cabo segun el programa de laminacién (el programa de laminacién estandar con el que estaba equipado el tren de fresado).

Finish-rolling process: totally 4 of finishing train, adopt the kink control techniques, non-tension rolling, finish to gauge speed is 4.98 ~ 18m/s.Wherein specification be the
Twisted Steel of 12mm and 14mm with square billet three splitting rollings, finish to gauge speed is 13.1 ~ 13.5m/s; The Twisted Steel of 16mm ~ 20mm adopts two
splitting rollings, and finish to gauge speed is 9.95 ~ 15m/s; The Twisted Steel of 20mm ~ 40mm adopts one-strand roller, and finish to gauge speed is 4.98 ~ 18m/s; The
Twisted Steel of 20mm can adopt two splitting rollings and one-strand roller.

Back 4 rolling mills are crossed when the steel tonnage reaches specified tonnage and should be changed hole slot; Pre-cutting import guide and guard, cutting import
guide and guard and cutting outlet guide are not only wanted accurate centering groove, and the medullary ray of guide and guard will guarantee with the roll medullary



ray perpendicular; Owing to the fluctuation of steel temperature, the variation of milling train draught etc., should in time adjust the speed of each rolling mill, make to
keep parting a little the rolling and non-tension rolling of power between frame.

(4) QTB wears water (i.e. quenching, self-tempering technology): be divided into quenching, self-tempering and finally cool off three phases.Correlation parameter is: start

rolling temperature is: 980 ~ 1060 °C; Cooling water pressure is: 1.2 ~ 1.4MPa; Water cooler uses number to be: 5 ~ 15; The water coolant total flux is: 550 ~975m 3/ h; Be
cooling time: 0.51 ~ 4.14s; Self tempering temperature is: 560 ~ 620 °C.

According to the difference of rolled piece specification, concrete processing parameter sees the following form:

Specification  Start rolling The water cooler ~ Total flux (m  Cooling time Self tempering

(mm) temperature (°C) number 3/h) (s) temperature (°C)

12~14 1000~ 1060 5~7 550~ 630 0.51~0.71 600~620 16~ 1000~ 9~10 680~ 0.83~ 580~
20 1060 - 840 1.38 600

22~25 980 ~ 1030 15 830~975 1.25~1.62 560~ 580 30~ 980~ 14~ 750~ 248~ 560~

40 1030 15 975 414 580

Totally two in QTB water tank, one is two cuttings and three splitting rolling common tank, one is the one-strand roller water tank.
(5) go up cold bed: naturally cooling.

The present invention adopts Italian DANIELI company continous way production line of bar, mainly comprises novel two roller short stress path rolling mills of the 5th
generation of DANIELI, QTB control cold water storage cistern (rolling back Heat Treatment technology).

Advantage of the present invention: according to the different chemical ingredients of Twisted Steel specification different designs, back Heat Treatment technology is
rolled in employing makes the top layer of reinforcing bar with heart portion different phase transformations take place, obtain the higher tempered martensite through
hardening layer of intensity on the surface of reinforcing bar, obtain plasticity equilibrium state tissue preferably in heart portion, thereby keeping reinforcing bar to have
good moulds, toughness when increasing substantially reinforced steel bar strength. Twisted Steel yield strength, tensile strength and the strong flexor ratio of each
specification all is better than English mark standard, stable mechanical property.

Embodiment

Embodiment 1

Specification is the 172mm Twisted Steel: composition is: C:0.14%, and Si:0.21%, Mn:0.45%, P:0.017%, S:0.012%, carbon equivalent: 0.22%, surplus is Fe.
(1) raw material: 150 * 150 * 172000mm continuous casting square billet.

(2) heating process: square billet is carried out three sections heat treated, and wherein the preheating section temperature is: 880 ~ 930 °C; The heating zone
temperature is: 1130 ~ 1160 °C; The soaking zone temperature is: 17100 ~ 1130 °C.Heating total time is 95 minutes.To rolling sequence controlled temperature scope be:
1010 ~ 1040 °C.

(3) rolling process:

Roughing technology: it is rolling that the employing of roughing unit parts power a little, and the 6th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 76mm *
76mm, gap values between rollers 10mm.

Middle roll process: middle milling train group adopts kink control non-tension rolling, and the 14th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 43.5mm *
18mm, gap values between rollers 6mm.



Finish-rolling process: finishing train adopts no tension force three splitting rollings of kink control, finish to gauge speed 13.5m/s.

(4) QTB wears water:

Cooling water pressure is: 1.30 ~ 1.32MPa; Water cooler uses number to be: 6; The water coolant total flux is: 560 ~ 570m 3/ h; Be cooling time: 0.61s; Self tempering
temperature is: 600 ~ 620 °C.

(5) go up cold bed: naturally cooling.

Embodiment 2

Specification is the 16mm Twisted Steel: composition is: C:0.17%, and Si:0.22%, Mn:0.66%, P:0.013%, S:0.015%, carbon equivalent: 0.28%, surplus is Fe.
(1) raw material: 150 * 150 * 172000mm continuous casting square billet.

(2) heating process: square billet is carried out three sections heat treated, and wherein the preheating section temperature is: 890 ~ 940 °C; The heating zone
temperature is: 17130 ~ 1160 °C; The soaking zone temperature is: 1110 ~ 1140 °C.Heating total time is 95 minutes.To rolling sequence controlled temperature scope be:
1020 ~ 1050 °C.

(3) rolling process:

Roughing technology: it is rolling that the employing of roughing unit parts power a little, and the 6th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 76mm *
76mm, gap values between rollers 10mm.

Middle roll process: middle milling train group adopts kink control non-tension rolling, and the 14th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 35.5mm *
22.3mm, gap values between rollers 5mm.

Finish-rolling process: finishing train adopts no tension force two splitting rollings of kink control, finish to gauge speed 15m/s.

(4) QTB wears water:

Cooling water pressure is: 1.35 ~ 1.37MPa; Water cooler uses number to be: 9; The water coolant total flux is: 727 ~ 737m 3/ h; Be cooling time: 0.83s; Self tempering
temperature is: 580 ~ 600 °C.

(5) go up cold bed: naturally cooling

Embodiment 3

Specification is the 22mm Twisted Steel: composition is: C:0.22%, and Si:0.58%, Mn:1.32%, P:0.016%, S:0.019%, carbon equivalent: 0.44%, surplus is Fe.
(1) raw material: 150 * 150 * 12000mm continuous casting square billet.

(2) heating process: square billet is carried out three sections heat treated, and wherein the preheating section temperature is: 830 ~ 880 °C; The heating zone
temperature is: 1110 ~ 1140 °C; The soaking zone temperature is: 1080 ~ 1110 °C.Heating total time is 100 minutes.To rolling sequence controlled temperature scope be:
990~ 1020 °C.

(3) rolling process:

Roughing technology: it is rolling that the employing of roughing unit parts power a little, and the 6th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 76mm *
76mm, gap values between rollers 10mm.



Middle roll process: middle milling train group adopts kink control non-tension rolling, and the 12nd rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 32.4mm *
32.4mm, gap values between rollers 4.5mm.

Finish-rolling process: finishing train adopts the no tension force one-strand roller of kink control, finish to gauge speed 16.45m/s.

(4) QTB wears water:

Cooling water pressure is: 1.35 ~ 1.37MPa; Water cooler uses number to be: 15; The water coolant total flux is: 800 ~810m 3/h; Be cooling time: 1.25s; Self tempering
temperature is: 560 ~ 580 °C.

(5) go up cold bed: naturally cooling.

Embodiment 4

Specification is the 40mm Twisted Steel: composition is: C:0.20%, and Si:0.54%, Mn:1.27%, P:0.016%, S:0.018%, carbon equivalent: 0.41%, surplus is Fe.
(1) raw material: 150 * 150 * 172000mm continuous casting square billet.

(2) heating process: square billet is carried out three sections heat treated, and wherein the preheating section temperature is: 890 ~ 940 °C; The heating zone
temperature is: 1110 ~ 1140 °C; The soaking zone temperature is: 1080 ~ 1110 °C.Heating total time is 100 minutes.To rolling sequence controlled temperature scope be:
990 ~ 1020 °C.

(3) rolling process:

Roughing technology: it is rolling that the employing of roughing unit parts power a little, and the 6th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 77.3mm *
76mm, gap values between rollers 11.3mm.

Middle roll process: middle milling train group adopts kink control non-tension rolling, and the 10th rolling mill goes out the lipstick base and is of a size of 52mm *
48mm, gap values between rollers 10.5mm.

Finish-rolling process: finishing train adopts the no tension force one-strand roller of kink control, finish to gauge speed 4.98m/s.
(4) QTB wears water:
3
La presion del agua de refrigeracion es: 1,34 ~ 1,36MPa; El nimero de enfriadores de agua utilizados es: 14; El flujo total del refrigerante de agua es: 750 ~760m / h;

Tiempo de enfriamiento Be: 3,87s; La temperatura de auto-temperado es: 560 ~ 580 °C.

(5) subir a la cama fria: enfriamiento natural.
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